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The dust filter bag comprises a filter paper outer layer and a fine fibre non-woven fabric, 
each having characteristic specific properties. The fine fibre non- woven fabric can, if required, 
be reinforced by a supporting element. The combination of appropriate filter materials for the 
filter paper outer layer, the fine fibre non-woven fabric and the supporting element leads to high 
degrees of removal of fine dusts, and, at the same time, low air resistance and a low tendency to 
filter clogging. The multilayered filter bags can, according to the individual design, be 
manufactured on corresponding bag machines. The outstanding filtration properties allow the 
dust filter bags to be used for the removal of particles greater than or equal to 0. 1 mu m in 
vacuum cleaners of the most diverse types, and also in the removal of toner by suction in copiers. 
Furthermore, the combination of the filter materials described in the form of flat filters, pleated 
filters, belt filters and roll filters is suitable for use in clean room technology, e.g. in 
semiconductor manufacture, film manufacture or in the hospital sector. 
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@ Staubfilterbeutel, dassen Herstsllung und Verwendung 

Die Erfindung betrrfft einen Staubf ilterbeutai aus einer Fil- 
tarpapierauftanlaga und einem Feinfaservlies, das gegebe- 
nenfalls durch ain Stuualement verstarkt ist. Die Kombina- 
tion von geaigneten Fiitarmaterlalian fur die Filtarpapiarau- 
ftenfage, das Fainfaaervlies und das Stutzelement fuhrt zu 
hohen Abactiaidagraden von Feinatduben bei gleichzeitig 
niedrigam Lirftwidarstand und geringar VerstopfungsneH 
gung dar Filter. Die mehrlagigan Fiiterbeutel konnan je nach 
Auafuhrung in antaprachanden Beuteimaschinen hergestellt 
werden. Die hervorragenden fiitartechniachen Eiganschaf- 
ten armogHchan den Einsatt dar Staubfiltarbeutel zur Ab- 
schaidung von Partikein gro&ar/gleich 0,1 in Staubaaugern 
verschiedanstar Art, aowia bei dar Tonerabsaugung in Ko- 
piergardtan. Auftardem ist die Kombinatfon der baachriebe- 
■ nen Ritarm ate ria lien in Form von Flaciifiltem, pJissierten Fil- 

Ctern, Band* odar Rolienfiltern fur die Varwandung in der 
Rainraumtechnik. z. B. bei der Halbleiterhersteilung, der 
I Filmherstallung odar Im Hoapitalaektor, geeignat. 
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Besdirabung 

Die Erfindung betrifft elnen Staubfdterbeutel aus emer FUterpapier-AuBenlage und einem innenUegenden 
'^^fe'S^'SungJr^^^^^^^ die mtertechnlschen Elg««ch.fleo des Staubfilterbeutel, gestelh 

werden, dnd vielfaltig und zum TeU auch gegeniaufig. 

(l)hoherAbscheidegradfQrdieStftube(iiahelOO%): „, , . , 

verhindemsoU. 

Die Verweodung von porfisen VUesmaterialien. die zusammen mit FUterpapieren zu doppeUagigen S^^ 
tereutetaverSbdtet wwden, ist bekannt Diese Kombmation aus einem inneren Vltes und emer Filterpapier- 
luSie Srt rwar eineo geringen Luftwiderstand und eine geringe Vcrstopfungsneiguna die wngesetolen 
%^u^uftSdTS offeiSSkturiert und groBporig. so daB sie als Vorfflter f Or Grobstaube d«nen. aber 

IceinehohenAbscheidegradeimFeinstaubbereichermSgliohen. jj u 

Dte sSie steSen Hygieneanforderungen an die Gegebenheiten wihrend des Staubsaugens und dainrt 
an d^ ^^^^i!^?ir^Bl zielen darauf ab. die aufgesaugten. haufig Allergic 
sJaubfilteVteutel abzuscheiden und diese nicht fiber die Gereteluft w^d^ m^n Ra™ getengen zu lessen. In 
dS nachstehenden Tabelle sind elnige der kritischen Femsttube nut PartikelgrtBen angefuhrt: 

25 Femstaube Partikelgr5Be(iun) 

Pollen 10-80 
Sporen 

Bakterien .^v 

30 Hausmilben tOO-500 

Miibenkot 2-25 
MUbeakotstaub 

Tabakstaub 0.01-1.0 

Toner fiir KopiergerSte 5—20 
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Vm eine Abscheidung dieser kritischen Feinstaubezuermaglichen. wird mStaubsaugerodenhe^^^ 
DoDDeSeXS ehf Mikrofilter (FeinfUter. AHuf tfUter) zur Reinigung der Abiuft n'*^^'**}*^ .J^J^^ 
StrSSSt^ar habere Abscheidegrade.jedo^^ 

g^e SeTe SSureh. daB die AbluMilterf lache abhSngig vom Geratemwld^^^^^ iV^lS^A^^ 
;S damit wesemlich kleiner gegenuber der Friterfiache des S^f SdSfliSt^Srd^S^ dSr 

sesdiwindiskeit der Luft. die zunSdist den Filterbeutel und dann den Abluftfilter durcmueoi. wa a^ 
AblSSSe wesSch erWht Danius resultiert zum einen. daB der D««hlaBgrad fOr d e Stjube am 

srelSL aSSSe TSmenge eine hSh^re Anstromgeschwindigkeit am Abluftfflter. '^oj'"^ 
CSeSf ^ei^rilnsc^ Ausblaseffekt entsteht. der das SUubrOckhaltevermOgen dieser Abluftfilter 

^oSSi^SrSlterkombinationen zeigen QbUcherweise nicht gleichzeitig eineh hohen Abscheideg«d von 
FeS^uSnTKonStion mit ehiem geringen Luftwiderstand und einer damK genngen Verrtopfungsna- 
D« ErSiSSSe Aufgabe zuVui^e. einen Staubfilterbeutd mit besonders guten fUtertechnischen 
SSrafltlreh SSrna^^^^^ Filtermaterialien herzustellen. der gleich^e't'g !LfS 

ffi Suub?aSteverm6gen. vor allem fflr Feinpartikel. und, einen genngen Lu^^nd^^^ 
g?Se VerstopfungsneigunI, wodurch dne hohe 

weit«hend erhalten bleibt. besitzt Dieser Staubfilterbeutel soU vorzugsweisethe mit demNacI^^dCT 

Ve Sete N^dischaltung eines Abluftfilters flberflflssig '"^^erL Der &^ 

Aufgabe zugrunde. ein Verfahren zur HersieUung des erfmdungsgemaBen Staubfilterbeutels und geeignete 

""'SilSX^ eSSjSl du«:h einen Staubfilterbeutel aus einer Filte wierauBenlage und dnem 
inn^SSSS ms^J^ dadu«h gekennzeichnet ist, daB das VHes ein Feinfaservbe. dm^ellt. das 

^'S?Few2e^3lSts^S?2^^^ ^^^-^ Abscheidegrad von Feinstiuben 

da^^teKStl;:!^: et S^Et^Wes ve^^endet me.es besteht im^ 

Fasem uneinheitUchen Durdimessers und kann in etoem Schmeb*lasverfahren (z^ E^^^^ 

S Dabei wird das Fasermaterial geschmolzen. extrudiert. beim Austntt aus der ExtrudwrdOse mit 
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heiBer Luft verwirbelt, auf eine Auffangstation geblasen, auf einem Sieb abgelegt und schlieOIich abgenommen. 

Das Feinfaservlies kann aus einem therraoplastischen Material, vorzugsweise aus Polyolefin. Polyaniid, Poly- 
ester Oder Copolymeren davon, aufgebaut sein, FQr die Hersteliung des Feinfaservlieses eignen sich femer 
Mikroglasfasern; aber auch HeiBschmelzklebstoffe oder Haftschmelzlclebstoffe sind fUr den Aufbau bevorzugt 

Urn die mechanische Festigkeic des Feinfaservlieses zu steigern, kann man eine thermische Punklkalandrie- 5 
rung Oder eine Impragnierung bzw. BesprQhung mit Bindemitieln durchftihren. Hierbei kann das Feinfaservlies 
soweit in sich verfestigt werden, daB man gegebenenfalis auf ein Sttitzelement verzichten kann. 

Nach einer bevorzugten AusfCihrungsform der Erfindung besitzt das Feinfaservlies ein FUU^hengewicht (ISO 
536) Im Bereicb von 10 bis 50 g/m^ wobei der Bereich von 15 bis 35 g/ra^ bevorzugt isL FiSr die filtertechnischen 
Eigenschaften des Staubfilterbeutels ist es gOnstig, wenn das Feinfaservlies eine Dicke (DIN 53105) von 0,15 bis 10 
0,4 mm, vorzugsweise 0,18 bis 0,3 mm, aufweist Urn eine hohe Geratesaugleistung des Staubsaugers gewahrlei- 
sten zu konnen, besitzt das Feinfaservlies eine Luftdurchlassigkeit (DIN 53887) von 200 bis 1500 i/m^xs bei 2 
mbar Druck. Besonders gunstig erweist sich der Bereich von 250 bis 600 1/m^ x s bei 2 mbar Druck. Der 
Porendurchraesser des Feinfaservlieses betragt vorteilhaft 25 bis 60 ^im, vorzugsweise 30 bis 40 ^m. und der 
durchschnittlidie Faserdurchmesser kann Werte erreichen. die zwischen 0^ und 18 jun, bevorzugt zwischen 1 is 
und 3 Jim, liegen. Bei diesen GrdBenverhftltnissen kann gleichzeitig eine wirksame Abscheidung der Feinstlube 
und eine geringe Verstopfung der Ftlterfl&che erreicht werdea Der Bruchwiderstand (DIN 531 12) des Feinfa- 
servlieses betragt in der Langsrichtung 2 bis 12 N/15 mm Streifenbreite und in der Querrichtung 1 bis 
10 N/15 ram Streifenbreite. Der Abscheidegrad an der Filterflache des Feinfaservlieses nach DIN 44956 weist 
Werte zwischen 80 und 93% auf, wohingegen der Abscheidegrad nach der Palas-Methode Werte von 85 bis 98% 20 
besitzt Dabei laflt die Meflmethode nach DIN 4495612 lediglich eine Aussage Ober das GesamtrQckhaltevermo- 
gen des Teststaubs mit Partikeln von 0 bis 80 [im zu. Von besonderer Bedeutung ist jedoch die Bestimmung des 
DurchlaBgrades von Feinstpartikeln im Bereich von 0,3 bis 0.5 jxm, was mit Hiife des Palas-Filterprilfstandes 
ermdglicht wlrd Das Feinfaservlies ist in einer bevorzugten Ausfahrungsf orm mit einer permanenten elektro- 
statlschen Ladung versehen, um eine noch bessere Staubabscheidung von Feinpartikein zu erreichen. Neben der 25 
rein mechanischen Filtration wirki hier zusatzlich eine elektrische Filtration, bedingt durch eine elektrostatische 
Anziehung von Filtermaterial und entgegengesetzt geladenen Staubteilchen. Dabei tragen die Fasem des 
Vlieses vorzugsweise bipolare Ladungen. Die elektrostatische Aufladung laBt sich erreichen, mdem man die 
Fihermaierialien bei der Vliesherstellung einem elektrischen Feld aussetzt Die dabei eingesetzten Verfahren 
sind in der Uteratur beschrieben. siehe i.B, Martin Davis, Electrostatic Melt Spinning Process Delivers Unique 30 
Properties, Non-Wovens World, September 1987, Seiten 51 -54, oder Trouilhet, Y.; Moosmayer, P.; New 
Method of Manufacturing Non-Wovens by Electrostatic Laying, vorgetragen auf Index 8 1 Kongress. 

Besitzt das Feinfaservlies selbst nur eine geringe mechanische Stabiiitat, so wird man dieses Vlies durch ein 
StatzeJement verstfirken. Hierbei kommen hochporose StGtzvliese zum Einsatz, die nach dem Nafllegeverfah- 
ren, Trockenlegeverfahren, Spunlaceverfahren oder Spun-Bond- Verfahren hergestellt sein kdnnen. Die Stutz- 35 
vliese bestehen aus Zellstoff, Synthesefasem bzw. -filamenten oder aus Misdiungen daraus. Zur Verbessenmg 
der mechanischen Festigkeit kann das Stutzvlies rait nattirlichen und/oder synthetischen Binderaittein impra- 
gniert und/oder beschichtet seia Das gleiche Ziel laBt sich erreichen. indem man Bindefasern und/oder Schraelz- 
bindefasem in das Vlies einbauL Desweiteren besteht auch die M6glichkeit, das Stutzvlies thermisch vollflSchig. 
streifenformig oder punktformig zu verfestigen. Hierbei ist insbesondere das HeiBkalandrieren als bevorzugtes 40 
Verfahren zuerwahnen^ , . , 

Die fQr einen Einsatz in dem erfindungsgemSBen Staubfilterbeutel geeigneten Stiitzviiese besitzen em Fla- 
chengewicht (ISO 536) von 6 bis 40 g/m\ wobei ein Bereich von 8 bis 20 g/m^ bevorzugt ist GQnstige filtertech- 
nische Werte lassen sich erreichen, wenn die Dicke (DIN 53105) des StQtzvlieses 0.05 Ms 0,35 mm betrfigt 
Besonders gflnstig ist dabei eine Dicke von 0.07 bis 0^5 mm. Die Luftdurchlftssigkeit (DIN 53887) des Sttitzvlie- 45 
ses. die cntscheidend ftlr die Geratesaugleistung des Staubsaugers, den Luftwiderstand und die Verstopf ungsnei- 
gung dieses Filterelementes ist, liegt im Bereich von 500 bis 40001/m^xs bei 2 mbar Druck. Als besonders 
gQnstig hat sich der Bereich zwischen 1000 und 20001/m^xs bei 2 mbar Druck herauskristallisiert Um die 
mechanische Stutzfunktion erfiillen zu konnen, sollte der Bruchwiderstand (DIN 53112) des Stfltzvlieses in der 
Ungsrichtung mehr als 8 N/15 mm Streifenbreite und in der Querrichtung mehr als 3 N/15 mm Streifenbreite 50 
betragen. , 

Das Feinfaservlies, das mechanisch durch ein Sttitzelement, insbesondere durch em Stfitzvhes der oben 
beschriebenen Art, verstarkt sein kann, ist in dem erfindungsgemaBen Staubfilterbeutel einem als AuBenJage 
dienenden Filterpapier vorgeschalteL Diese FilterpapierauBenlage besteht aus lang- und kurzfaserigen Zellstof- 
fen Oder aus Mischungen von Zellstoffen und Synthesefasem und/oder Glasfasem. So k5nnen z.B. langfaserige 55 
Zellstoffe aus Kiefemsulfat und die kurzfaserigen Zellstoffe aus Eukalyptiis gewonnen werden. Als Synthesefa- 
sem sind Z.B. Zelluloseregenerat (Titer 0,55 bis 6,6 dTex) und Stapelf asern, zJB. aus Polyester, Polyamid, Poly- 
acrylnitril, Polyolefin, Polyvinylalkohol (Titer 0;33 bis 6,6 dTex) geeignet Die FilterpapierauBenlage kann aus 
den genannten MateriaUen auf NaBvliesroaschinen (Literatur z.B, I LOnenschloss und W. Albrecht; Vliesstoffe, 
Georg Thieme Verlaft Stuttgart, New York, 1982) hergestellt werden. Das auBenliegende Filterpapier ist zur so 
Erhehung der mechanischen Festigkeit mit nalOrlichen und/oder synthetischen Bindemitteln imprSgniert und/ 
oder beschichtet Dabei wird als natdrliches Bindemittel bevorzugt Starke .verwendet. Geeignete synthetische 
Binder sind z-B. Polyvinylacetate, Polyvinylalkohol und Polyacrylate. Die Festigkeit der FilterpapierauBenlage 
laBt sich auch verbessern, wenn man sie mit Bindefasern oder Schmelzbindefasem versieht Ein bevorzugtes 
Polymer ftir die Bindefasern stellt dabei Polyvinylalkohol dar, wohingegen die Schmelzbindefasem zJ3, aus 65 
Polyolefin, Polyaraid oder Polyester, aufgebaut sind. 

Um einen Staubfilterbeutel mit hohero Staubr0ckhalteverm6gen und gleichzeitig einem geringen Luftwider- 
stand und einer geringen Verstopfungsneigung zu erhalten, sollten auch an die Produkteigenschaften der 
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IK DmcfcTihveist und der Porendurehmesser des «uB«iliegendeii Filterpapiers 35 bis 80 |im betrigt Als 

Lanesrichtung 20 bis 70 N/15 mm Streifenbreite und in Quernchtung 15 bis 45 N/15 ™in Stretfenbrate beW 
Sr SSIk nach Mullen (DIN 53141) besitzt vorzugsweise Werte ^^'^^^i^^l^^'^S^f^ 
SeidSad an der Filterflache einer geeigneten FiHerpapierauBenlage Uegt ^J^*^/^"^ " 
Mrti DiePalas-Prilfmethodefahrtd8beizuWertenvon80bis96%mrdenStaubabsch^^ 
^ S^ubfflteAeS^ besonders hoher filtertechnischer Qualitat liBt rfch mit einer bevorzugten Aus uh- 
run«fonn erreichen bel der man eine FiKerpapierauBenlage mit einem Flflcha^widit von 40 bis 50g/m . 

Se STt5 £ Sis mm. einer Luft?ur&.l|Usigkeit von 250 fO l/n^ x s b« ^-^^'(.^^^^^^ 
Porendurehmesser von 50 bis 70 ^m. einem Bruchwiderstand in !-i^g?«**S« !?^?SlN ?i UlTJon M bfe 
breite und in Ouerrichtung von 15 bis 25 N/15 mm Streifenbreite, eioem Berstdrudc{DIN 53»*») yo" "'.^ 
??LVeTnem ASSirad nach DIN 44956 von 75 bis 98% bzw nach der Pal^'Methode von 80b.s96^ nut 
£iem Feinfaservlics mit einem Fiachengewicht von 20 bis 25 g/m^ emer Dicke von t«s J)^""- ^'"^ 
t^SSSeUvon 400 bis 500 l/m^ x s bei 2 mbar Druck, einem Porendurehmesser von 30 b« ^ »^ «nem 
BnSSStS m Langsrichtung von 2 bis 3 N/1 5 mm Streifenbreite und m QuernchUmg / b«^N/15 mrn 
qiVe^feXeite emem BeVstdmckfoiN 53141) von 0.4 bis 0^ bar. einem Abscheidegrad nach DIN 44056 von 88 

braSbr^sfd^^'s^^^^^ 

bis 15 e/m2 einer Dicke von 0.07 bis 0.19 mm, einer Luftdurchlfasigkeit von 1800 bis 2000 1/m x s bei rnoar 
Smct eSem BrLchSrstand in Langsrichtung von mehr als 12 N/15 mm Streifenbreite und m Quernchtung 
von m^hrXs N/15 inmS^^^^ einem Berstdnick (DIN 53141) von 0^ bis 0.4 bar kombmierL 

SriS den ob genTbXit^n hinsichtlich ihres chemischen Aufbaus und ihrer far die ertadungsgemaBe 
USsuM der ««teUten Aufgabe vorgesehenen Produkteigenschaf ten klassifizierten FlitermatenaJien d« Staub- 
KSf ml^Sd iSJeVider im Beutel in Abhangigkeit von den Moglichkeiten bei der Herstellung des 
ReutelsunddessenEinsatzgebietunterschiedlichkombiniertundverbunden. . „ , , 

S AusftSgSTSteht darin. das Feinfaservlies mit einem innenUegenden StOtwlement fiber erne 
L^EskltbS7lSb«^Sls zSktzlich fiber eine Verklebung im Bodenberelch des Beutek lose zusam- 
Simgeat <S^s und Stiltzclement f rei bewegKch sind. und das Feinf aservUes durch die Frite^^P^; 
SSSe 5Sd das innere Stiitzelement gehalten werden. Besteht das StQtzelement aus emem S«t«^ 
SdSSe vSbindung der beiden Vliesmaterialien aufgrund der Distanz zwischen den VbesfOtem positiv auf 

voUnaS^^Re taSSierung und/oder Beschichtung zu einer doubUerten Kombmauon verarbeitet Ka- 
SSrSS^S spezillte Bindemittel. wobei Stirke. Acrylate und VinylaceUte ak Kleber bevorzugt smd 
SdeKoSEb«teht darin. das Feinfaservlies mit dem Stutzelement Ober em bmdemittelfre.es 
Sr^rr^hond VeSerzi Sndf^cn. za verbinden. Diese Zweilagen-Version kann auch erzeugt werden. 
•^t^^rti d^H^i deren Feinfasem direkt auf das Stutzelement aWegt und mi 

SeJmopf^s^hen JusuS mJ dem sS^^^^ verbindet Die f^tigg^t^"** 

S?eS S Staubmterbe^^^^ der FUterpapierauBenlage fiber das FeinfaservUes "J^'fS^SSJS^S 
™«wandt sein. Eine weitere vorteilhafte Kombination kann man erzeugen. wenn man bei der HwsteDm^de^ 
SfMenSi^ Sn Feinfaern direkt auf die FilterpapierauBenlage ablegt und im **'T°P^^?*'?^,^^h^ 
St S vCTbindet Bei dieser Kombination kann ein Stutzelement be' der Fertigstellung d« 

iSuSSeSSSSKtfallen. Es empfiehlt sich aber. die Fei"[«ern »«i der Hemellung^^^^^^^ 
aS Alterpapier und Feinfaservlies dutch ein gleichzeitig zulaufendes Stutzelement abzudecken. wenn das auf 
das Paoier *rekt abgelegte Feinfaservlies dner Abriebbeanspruchung ausgesetzt wmL 

Diedoiblierten Zweikgen-Versionen bieten gegenflber den separaten. emlapgen Vhesen. S«te^^^ 
und FilteSSauBenlagen VorteUe bei der Verarbeitung dieser MateriaKen zu dem Staubfilterbeutel. 
"lo^SSviSuen Beutet die einzelnen Rltennaterialien nur lose "^^^J^^" 
die raterpapierauBeniage, das Feinfaservlies und das innere Stiitzelement auf sfP"*™**" SSSS^e 
s^e zSefQhrt und dort in an sich bekannter Weise zum Beutel verarbeitet Verwendet man eine do«biierte 
SSbiSSon aSs^h^ervUes und StOtzelement bzw. aus FeinfaservUes und FiterpapierauBenlage.dann wiri 
Sd« SSif^^T^das Stiitzelement bzw. das Feinfaservlies und die R»t*T»»P«™f SJtfK^S^ 
bXi z^anSlhren und verbmden. bevor sie der Beutelmaschine zugcfOhrt werden. Die gebddete Kombma- 
tfS^d rrSterSSe^age tew. das StQtzelement werden anschlieBend auf zwet Bahnen in d e Beutel 
S£e g«ogen tSid nun in bekaimter Weise zum Beutel '[^♦e'verarte.tet Verwe^^^^ 
v«-fe^t^« FetofaservHes. dann kann man das StOtzelement entbrfiren. und bei der HersteUung des Staubfiiter 
JfuSSSd^n ie ISeJ^^^ ""d das verf estigte Feinfaservlies in zwei Bahnen der Beutebnaschmc 

zugefiihrt und dort in bekannter Weise zum Beutel verarbeitet. ru -4-^„;«.v.«, Fii.«>«ehaften 

Dererfindungsgemafle StaubfUterbeutel kann aufgrund der ausgezeichneten fdtertwjhnischm Eigeroch^^^ 
zur rffeSeS AbSdung von Stttuben mit einer PartikelgroBe von grSBer gleich 0.1 |iin m den ^^t^^^ 
J^^n St^^sS^kSzt werden. Die SuubfUterbeutel kdnnen in ihrer GrSBe und Form unterKA^edhcb 
£SfSSJrtt™5Sf^ eignen sich zur Verwendung Z.B in 'nd^^'^^t^'^^fS,;^^^ 
Handstaubsaugern. Ein spezieUes Einsatzgebiet Uegt in der Tonerabsaugung b« Koiuergertte^^^ 
Tonerteitehen (groBer gleich 0.1 pm) entfemt und abgeschieden werden mussen. Erne aikunftstrachtige Ver- 
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wendung der erfindungsgemftB konapierten FUterkombinaUon aus FilierpapierauBenlage, Fcinfaservlies und 
Statzetement ist auch in der Halbleiterfertlgung mit ihren extremen Anforderungen an dieReinheit der Luft in 
den Reinraumen, bei der Filmherstellung oder im Hospitalsektor zu sehen. Dabei ist die Ftlterkoinbination ab 
Filterelement in Form von FlachFiltern, plissierten Filtera Band- oder Rollenfiltem atisgebildet 
DievorliegendeErfindungwirdanhandderfolgendenFigurennaherausgefOhrt t ^ t * 

Fig. 1 Anordnung der einzelnen Filterkomponenten im erfindungsgemaflen Staubhlterbeutel und als Filter- 
element; 

Flg« 2 fieutelfertigung. . , . r . • 

In Fir. 1 sind die verschiedenen M6glichkeiten wiedergegebea wie die einzelnen FiltermatenaUen unterem- 
ander Migeordnet sind und den Staubfilterbeutel bzw. das Filterelement aufbauen. In der Version (A) ist das lo 
Feinfaservlies (lO w Reingasseite bin mit der FilterpapierauBenlage (1) und zur Anstrdmseite der Luft hm mit 
einem innenliegenden. separaten Stfltzelement (III) abgedeckt Vlies (II) und St^itzelement (III) and nur lose 
zusammengefQgt und damit frei beweglich. Eine andere Moglichkeit besteht darin, das Statzelement (III) gleidi 
bei der FeinfaservUesherstellung aufzukaschieren. Im Falle der Kaschierung der beiden Materialien kann man 
bei der Beutelherstellung der Filterpapieraussenlage (I) entweder das Feinfaservlies (II) (Version (£f)) oder das is 
Stfltzelement (III) (Version (C)) zuwenden. Die Version (D) zeigt eine Kombination von FilterpapierauBenlage 
(D und verfestigtem Feinfaservlies (II). In der Version (£) ist das Feinfaservlies (n) direkt auf die Filterpapierau- 
Benlage (I) abgelegt Dies gesclueht direkt bei der FeinfaservUesherstellung, wobei die Feinf asem nodi zusatz- 
lich mit einem Sttttzvlies als Abriebssdiutz abgedeckt werden konnen. 
In Rg. 2 werden die Fertigungsschritte des Staubfilterbeutels in einer Beutelmaschme wiedergegeben. 20 
Fiir die Herstellung qualitativ bochstehender Suubsaugerbcutel werden meist zwei Arbeitsgftnge ben6tigtt 
die auf separaten Maschinenaggregaten erfolgen: 

(a) Fertigung des Rohbeutels; 

(b) KonfektionierungziimFertigbeuteL 25 

FQr die Rohbeutelfertigung wird das Filterpapier in Rollenform der Maschine vorgelegt. Von einer Abwickel- 
stotion wird die Papierbahn unter Anlegung einer gleichbleibenden Zugspannung in die Beutelmaschme einge- 
zogen und zu einem Schlauch gebildet. der mit einer Langsnaht verschlossen wird (Fig. 2A> Danach wird der 
Schlauch auf die entsprechende LSnge geschnitten und emes der Schtauchenden zu einem Boden verschlossea 30 
Dies geschieht auf der Bodenfalztrommel durch Ausbildung von Laschen. die umgeschlagen und aufeinanderge- 
klebt werden (Fig. 2B). Bei einem Mehrlagenbeutel muB die Rohbeutelmaschine mit einer Futterungseinndi- 
tung f CIr die Vliesinnenlage versehen sein. In disem Fall werden VUesbahnen der ablaufenden Papieri>abn vor der 
SchiauchbildungzugefiihrtManerhaltsomitBeuteliraBeuteL . . r« 

Dieser Rohbeutel — ob ein- oder mehriagig — wird auf einer separaten Konfektiomermaschme mit emer fflr 35 
das vorgesehene Staubsaugermodell entsprechenden Halteplatte versehen und zwar meist auf dem vorher 
ausgebildeten Laschenboden (Fadiausdruck - Blockboden). Das noch off ene zweite Schlaudiende wu"d m Form 
eines Wickelbodens durch Umschlagen und Verkleben des Sdilauches verschlossen, (Fig. 2C). ^ , 

Der erfindungsgemaBe Staubfilterbeutel mit einer FilterpapierauBenlage, einem Femfaservhes und gegebe- 
nenfalls einem Sttttzelement ermdglicht gegenQber den Fiherversionen des Standes der Technik eratmalshohe 40 
Abscheidegrade far StSube, spezieU fOr Feinstpartikel. bei gleichzeitig geringer Verstopfungstendenz. Damit 
wird \n der Technik des Staubsaugens und Staubabscheidens ein bemerkenswerter Fortschntt erreicht 

Die hervorragenden filtertechnischen Eigenschaften der erfindungsgemaflen Filterkombination sollen im 
Vcrgleich zu den ablichen Filtertecbniken anhand der Beispiele I bis 4 gezeigt werden. 

In Beispiel 1 wird eine zwcilagige Filterkombination aus einer FilterpapierauBenlage und emer Vliesftttterun^ 45 
die den Stand der Technik far heute verwendete DoppeUagcnbeutel wiedergibt, verwendet Das Beispiel 2 
betrifft die Filterkombination aus Beispiel 1, wobei jedoch ein Abluftfilter nachgeschaltet isL Mit diesem Beispiel 
kann die dem Stand der Technik entsprechende Mehrfachfiitration in Staubsaugem dar^teUt werden. Die 
Beispiele 3 und 4 stehen fur dreUagige FUterkombinationen des erfindungsgemaBen Staubfilterbeutels. Unter- 
schiede zwischen den zuletzt genannten Beispielen 3 und 4 bestehen in der Qualitat der verwendeten AuBenpa- 50 
pierlage. In den einzelnen Beispielen werden zunftchst die produktspezifischen Eigenschaften der verschiedenen 
Filtermateriafien und ihrer Kombinadonen aufgefilhrt Im Anschlufl daran sind die MeBwerte far die "«ertechm^ 
schen MeBgrdBen, wie Abscheidegrad, Filterwiderstand vor und nach Bestaubung (Delta ^1 bzw. Delta F 2) 
angegeben. Die dabei angewandte MeBraethode I nach DIN 4495612 betrachtet dasGesamtillckhdtwermOge^ 
des Teststaubs mit Partikeln von 0 bis 80 jim, wohingegen die Palas-Prttfmcthodc (MeBniethode 2) den Durch- ss 
laBgrad von Feinstpartikeln im Bereich von 0^ bis 0,5 fun ermittelt Bei der PrQffung auf dem Palas-Prilfstaiid 
muB man berQcksichtigca daB sic* die Bedingungen fiir das herkSmmliche MehrfachfUtratonssystem (Beispiel 
2) gegenQber den Praxisgegebenheiten wesentlich gttnstiger gestalten. Auf dem Palas-Prttfstand weisen die . 
abereinandergelegten Einzelkomponenten der Filtersysterae alle die gleiche GrOfle von 100 cm^ auf und werden 
damit auch unter sich immer mit der gleichen Anstrdmgeschwindigkeit von 25 cm/Sekunde beaufschlijgt In der so 
Praxis wird am Abluftfilter die AnstrOmgcschwindigkeit der Luft. bedingt durch die klemere H^he im Vergleich 
zum Filterbcutel erhdht, wodurdi ein hOherer DurchiaBgrad und eine grOBere HlfcAenspezifische FUterbela- 
stung durch Staubzuerwarten ist ^ ^ ^ ; , 1. -u u 

Im folgenden sind die Methoden fiir die Bestimmung der MeBgr5Ben, die zur Produktbeschreibung bzw. 
-charakterisierung der einzelnen Fdtermaterialien in den Beispielen I bis 4 herangezogen werden aufgef Ohrt: ss 
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Flidiengewicht: ISO 536 

Dicke: DIN 53105; Tasterdruck - O;^ bar 

Luftdurchiassigkeit: DIN 53887 

Bruchwiderstand: DIN 531 12 

Berstdrucknach Mullen: DIN 53141 

Porendurchmesser: PrOfmethode, beschrieben in "Fuel Filter Test Methods . Tedinical 

progress series. VoL U Seite 25. Society of Automotive Engineers, Inc. 
485, Lexington Avenue, New York 17. N. Y. verdffentlicht: Januar 
196L 

Paserdurchmesser: Mikroskopisches MeBverfahren, bei dem Faserdurdimesser mit 

eingespieller MeBskala verglichen wird 

Staubabscheidegrad und Ftlterwiderst^de: 

Methode 1 : DIN 44956/2; Entwurf November 1987 

Methode 2: Palas, beschrieben in 

(a) W. Willemer, W- M6lter; Praadsnahe Oberprufung von Staubfiltem, Chemietechnik 15 (1986), Heft 12, 

(b) W. Mailer; C Helsper; Fast and Automated Testing of Filter Media; Filtech Conference 23. Ws 253,1987, 
Utrecht/Holland 

25 Anstr5mgeschwindigkeit: 25cm/Sekunde ^ * 

Prufluft: 200 mg Arizona-Feinstaiib (gemaB DIN 44 956/2) pro Kubikmeter 

FartikelgroQenverteilung: Obis 80 

Bestaubungszeit: 5 Minuten 
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15 



20 



30 



35 



Fur den Absdieidegrad ausgewertete Part&elf raktion: 03 bis 0,5 }im 

Beispiel 1 

ZweilagigeFilterkombination: p^icrauBenlage mit VliesfQtterung (Stand derTedinikf Or Beutel) 



Spezifikation der Filtermaterialien 



40 



Papierau&enlage VUes 



(Combination 



Fiadiengewicht (ISO 536) 
Dicke (DIN 53105) 0^ bar 
Luftdurchiassigkeit (DIN 53877) 
Porendurchmesser 
Bruchwiderstand langs (DIN 531 12) 
Bruchwiderstand quer (DIN 531 12) 
Berstdruck nadi Mullen (DIN 53141) 

Filtertechnische Eigenschaften: 

MeBmethodc 1 (DIN 44956/2) 
Absdieidegrad (DurdilaBgrad) 
Ftlterwiderstand^k p 1 
Filterwiderstand Ap2 
FilterwiderstandsdiHerenz p) 

MeBmethode 2 (Paias) 
Bestaubungszeit 5 Minuten 
Abscheidegrad (DurchlaBgrad) 
Filterwiderstand A pi 
Filterwiderstand Ap2 
Filterwiderstandsdifferenzil(id p) 

Apt ^ FiltervriderstandvordemBesUuben 
65 dtp 2 — Filterwiderstand nach dem Bestauben 
Ap ^ Ap2—Ap\ 



45 



50 



55 



60 



g/m^ 

mm 

1/m^ • s 

(im 

N 

N 

bar 



% 

mbar 
mbar 
mbar 



% 

mbar 
mbar 
mbar 



50 

0,23 

350 

55 

35 

20 

120 



87^(12,5) 
3.0 
13,0 
10,0 



87,15(12,85) 

1,95 

7,1 

5,15 



20 

0.11 

2000 

14 

5 

0,40 



70 

0,32 

345 



96^(3^) 
3,1 
7,0 
33 



8730(12,70) 

2,0 

53 

33 
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Zwetlagige Filterkombination: 



Beisptel 2 

PapicrauBenlage + VUesfQtterung + Abiuftfilter(FiltrcteG0310) 
(Stand derTechnik far Mehrfachfiitration) 



Spezif ikation der Filtermaterialien 





Papicr- 
auBenlage 


Vlies 


Abhift- 
filter 


Komb. 
for dies 




50 


20 


150 




mm 


0.23 


0.11 


1,4-1.5 




l/m^ . s 


350 


2000 


1200 


210 


|xm 


55 








N 


35 


14 






N 


20 


3 






bar 


UO 


0,40 







Flachengewicht (ISO 536) 
Dicke (DIN 53105) 0^ bar 
Luftdurchlassigkeit(DIN 53877) 
Porendurchmesser 
Bruchwiderstand mugs (DIN 53 1 12) 
Bruchwidersland quer (DIN 531 12) 
Berstdruck nach Mullen (DIN 53141) 

Filtertechnische Eigenschaftea: 

MeBmethode I (DIN 44956/2) 
Abscheidegrad (DurchlaBgrad) 
Filterwiderstand Ap\ 
FUterwiderstand Ap2 
Filterwiderstandsdif ferenz A (A p) 

MeOmelhode 2 (Palas) 
Bestaubungszeit5 Minuten 
Abscheidegrad (DurchlaBgrad) 
Filterwklerstand Apl 
Fiiterwklerstand Ap2 
Filterwiderstandsdifferenz A (A p) 



mbar 
mbar 
mbar 



mbar 
mbar 
mbar 



87^(12^) 
3,0 

10,0 



87.15(12.85) 

1,95 

7,1 

5,15 



M3(0^) 
4,5 

5.0 



97,71 (23) 
23 
10,5 
82 



Beispiel 3 

ErfindungsgeraaBe, dreilagige Filterkombination, bestehend aus PapierauQenlage, Zwischenvlies aus 

Melt-blown und StQtzvlies 

Spezifikation der FUterraateriaiien 



Flachengewicht (ISO 536) 

DickepIN 53105) 02 bar 

Luf tdurchiassigkeit (DIN 53877) 

Porendurchmesser 

Bruchwiderstand langs (DIN 531 12) 

Bruchwiderstand quer (DIN 531 12) 

Berstdruck nach Mullen (DIN 53141) 

Filtertechnisdie Eigenschaften: 

Meflraethode 1 (DIN 44956/2) 
Abscheidegrad (DurchlaBgrad) 
Filterwiderstand A p 1 
Filterwiderstand Ap2 
Filterwiderstandsdif ferenz A (A p) 

MeBmethode 2 (Palas) 
Bestaubungszeit 5 Minuten 
Abscheidegrad (DurchlaBgrad) 
Filterwiderstand Ap\ 
Filterwiderstand Ap2 
Filterwiderstandsdif ferenz A (A p) 



g/m* 

mm 

l/m2 . 

^m 

N 

N 

bar 



mbar 
mbar 
mbar 



mbar 
mbar 
mbar 



PapicrauBenlage Melt-blown 
Vlies 



StQtz- 
vlies 



Kombi- 
natu>n 



43,5 

0,165 

350 

67 

26 

15 

OJBO 



75,9(24,1) 
32 
15,6 
t2.4 



22 

020 

440 

35 

2.1 

1.7 

0,45 



92.5(7.5) 
2.9 
5.6 
2.7 



13 

0.07 

2000 

13 
4 

035 



8226(1724) 9636(3,64) - 



2,45 
16,0 
1335 



1,90 
3,45 
135 



783 
143 



993(02) 
7,1 
113 
4,4 



993d (0^11) 

4,1 

92 

5.1 
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Beispiel 4 



Spezif ikation der Filtermaterialien 



PapierauBen- 
lage 



Melt-blown 
VUcs 



Stfltz- 
vlies 



nation 



Fiachengewicht (ISO 536) 

Dicke(DIN 53105)0,2 bar 

Luf tdurchlassigkeit (DIN 53877) 

Porendurchmesser 

Bruchwiderstand langs (DIN 531 12) 

Bnichwiderstand quer (DIN 531 12) 

Bcrstdruck nach MuUen pIN 53141) 

Filtertechnische Eigenschaf ten: 

MeQmethode 1 (DIN 44956/2) 
Abscheidegrad (DurchlaBgrad) 
Filterwiderstand A p 1 
FiUerwiderstand Ap2 
FUterwWerslandsdif f erenz A (ilp) 

MeBmethode 2 (Palas) 
Bestaubungszeit5 Minuten 
Abscheidegrad (DurchlaBgrad) 
Filterwiderstand Ap\ 
Filterwiderstand Ap2 
Filterwiderstandsdifferenz A (Ap) 



g/m^ 

mm 

1/m* • s 

(im 

N 

N 

bar 



rabar 
mbar 
mbar 



% 

mbar 
mbar 
mbar 



45 

0.19 

310 

51 

35 

23 

UO 



90,0(10.0) 
3,5 
12.0 
8^ 



22 

0,20 

440 

35 

2.\ 

1.7 

0,45 



9i5(7,5) 
V 



13 

0,07 

2000 

13 
4 

0^ 



135 



95,65(4,25) 96^6(3,64) - 

2,05 \» - 

16,7 3.45 - 

14,65 1,55 - 



>99^(<0,2) 

73 

11^ 

4^ 



9934(0.06) 
4,4 

4.4 



oi« verirleicbende GegeniibersteUung der filtertechnischen Eigenschaften fttr die verschiedenen P^iterver^o- 
n.?meiJS^^^^ die erfindungsgemaflen Beuteiversionen (Beispiel 3 imd 4) emen wesenUich 

nen ^'''^'^^^^^ den herkammlichen, hochwertigen Doppellagenbcuteln 

Abluf tfilter nicht wesentlich erhoht 

Patentanspruche 

1 Staubfilterbcutel mit einer FilterpapierauBenlage und einem innenliegeoden Vlies, «fj;^[f " 

f Staubfilterbeulel nach Anspruch 1 und 2. dadurch gekennzeichnet. dafl das FeinfaservUes aus Mikroglas- 
fiSSAeatel nach Anspruch 1 und 2. dadurch gekennzeichnet. dass das FeinfaservUes aus HeiB- 

rSi^ss^s°nS^dt?ts;S"^^^^^^^ 

daB das FeinfaservUes in sich verfcstigt ist, vorzugsweise durch thenmsche Punktkalandnenuig und/odcr 

nX^^^^ der vorhergehenden AnsprOche. t'^SslK/'l^tS 

yd« FeinfaservUes ein Fiacheogewicht(ISO 536^ 

8 siubfilterbeutel nach einem oder mehreren der vorhergehendeo ^rOpJ**! ^Vf? 

SaB das pSservlies eine DickefDIN 53105) von 0,15 bis 0.4 mm. vorzugswcise0.18bis030 imn.aiifw«st 
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30 
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daB der Porendurchmesser des FeinfaservHcses 25 bU 60 \im, vorzugsweise 30 bis 40 ^m, betragt. 

1 1. Staubfilterbeutel nach cinem oder mehreren der vorhergehenden Ansprilche, dadurch gekennzeichnet, 

daB der durchschnittliche FaseixJurchmesser des FeinfaservUeses im Bereich von 0^ bis 18 jun, vorzugswei- 

ll^StaubSJS^^ nach einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprOche, dadur<± gekennzeichnet. 5 
daB der Bruchwiderstand (DIN 531 12) des FeinfaservUeses in der ULngsrichtung 2 bis 12 N/15 mm Strcifen- 
breite, in der Querrichtung 1 bis 1 0 N/15 mm Streifenbreite betragt ^ ^ ^ t • u * 

13 Staubfilterbeutel nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeidmet, 
daB der Abscheidegrad am Feinf aservlies nach DTN 44956 einen Wert von 80 bis 93% aufweist 

14 Staubfilterbeutel nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche» dadurch gekennzeichnet. 10 
daB der Abscheidegrad am Felnfaservlies nach der Palas-Methode einen Wert von 85 bis 98% besitzL 

15. Staubfilterbeutel nach eineni oder mehreren der voriiergehenden Ansprliche. dadurch gekennzeichnet. 
daB das Feinfaservlies eine permanente, elektrostatische Ladung tragt 

16. Staubfilterbeutel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Sttitzelement cm pordses Vlies 
darstellt, das nach dem NaBlegeverfahren, dcro Trockenlegeverfahren, dem Spunlaceverfahren oder dem is 
Spun-Bond-Verfahrenerhaitlichist r, » « ^ l 

17. Staubfilterbeutel nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB das StQtzvlies aus ZeUstoff, Synthese- 
fasernbzw.-filamentenoderMischungendarausgebildetist 

18- Staubfilterbeutel nach Anspruch 16 oder 1 7, dadurch gekennzeichnet, daB das StQtzvlies mit natiirUchen 
undodersynthetischenBindemittelnimprfigniertund/oderbeschichtetist. „ «- j r ^ 

19. Staubfilterbeutel nach Anspruch 16, 17 oder 18. dadurch gekennzeichnet, daB das StQtzvhes Bmdefasem 
oder Schmelzbindefasern enthalt. , . 1 - i_ j #» j 

20. Staubfilterbeutel nach einem oder mehreren der AnsprQche 16 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB das 
StQtzvlies thermischvoUnachig,streifenf6rmig oder punktfarmigverfestlgtist 

2L Suubfilterbeutel nach einem oder mehreren der Anspruche 16 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dafl das 
StQtzvlies ein Flachengewicht (ISO 536) von 6 bis 40 g/m^ vorzugsweise 8 bis 20 g/m , besitzt 
22- Staubfilterbeutel nach einem oder mehreren der AnsprQche 16 bis 21. dadurch gekennzeichnet. daB das 
StOtzvUes eine Dicke (DIN 53105) von 0.05 bis 0.35 mm, vorzugsweise 0.07 bis 0.25 mm. aufweist 

23 Staubfilterbeutel nach einem oder mehreren der AnsprQche 16 bis 22, dadurch gekennzeichnet. dafl die 
Luftdurchiassigkeit (DIN 53887) des StQtzvlieses 500 bis 4000 Um^ x s bei 2 mbar Druck, vorzugsweise 1000 
bi5 2000l/m2xsbei2mbarDruck.betragt , . . ^ ^ , - i. . ^ n j 

24 Staubfilterbeutel nach einem oder mehreren der AnsprQche 16 bis 23. dadurch gekennzeichnet, daB der 
Bruchwiderstand (DIN 531 12) des StQtzvlieses in Langsrichtung mehr als 8 N/15 mm Streifenbreite und m 
Qucrrichtungmehrals3 N/15 mm Streifenbreite betragt , « ^, „ , , 

25. Staubfilterbeutel nach Anspruch I. dadurdi gekennzeichnet dafl die FdterpapierauBenlage aus lang- 35 
undkurzfaserigenZellstoffengebildetist . ^ « 1 

26. Staubfilterbeutel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. daB die FilterpapierauBenlage aus Mi- 
schungen von ZeUstoff en und Synthesefasern und/oder Glasf asern besteht 

27. Staubfilterbeutel nach Anspruch 25 und 26. dadurch gekennzeichnet. daB die FilterpapierauBeiUage mit 
natOrlichen oder synthetischen Bindemitteln oder Mischungen davon tmpragniert und/oder besduchtet is t 40 

28. Staubfilterbeutel nach einem oder mehreren der Anspruche 25 bis 27, dadurch gekennzeichnet. daB die 
FUterpapierauBenlageBindefasern Oder Schmelzbindefasern enthait . . j n j- 

29. Staubfilterbeutel nach einem oder mehreren der Anspruche 25 bis 28, dadurch gekennzeichnet, daB die 
FateroapierauBenlage ein Flachengewicht (ISO 536) von 30 bis 80 g/m^ besitzt 

30. Staubfilterbeutel nach einem oder mehreren der Anspruche 25 bis 29. dadurch gekennzeichnet. daB die 45 
Dicke(DIN 53105) der FilterpapierauBenlage 0.10bis 03 mm betragt. . a (xa-.^ 

31 Staubfilterbeutel nach einem oder mehreren der AnsprQche 25 bis 30. dadurch gekennzeichnet, daB die 
AuBenlage eine LuftdurdilSssigkeit (DIN 53887) von 80 bis 500 1/m^ x s bei 2 mbar Dnick. vorzugsweise 200 
bis 400 l/m^xs bei 2 mbar Druck, aufweist . . . ^ u , -u 

32. Staubfilterbeutel nach einem oder mehreren der Anspruche 25 bis 31, dadurch gekennzeichnet, <teB der 50 
Porendurchmesser in der FUterpaplerauBenlage einen Wert von 35 bis 80 jtm, vorzugsweise 40 bis 70 

3rSteubfilterbeutel nach einem oder mehreren der AnsprQche 25 bis 32. dadurch gekennzeichnet, daB der 
Bruchwiderstand (DIN 53112) der FUterpapierauBenlage in Langsrichtung 20 bis 70 N/15 ram Streifenbrei- 
te, in Querrichtung 15 bis 45 N/ 15 mm Streifenbreite betrftgt. ^. ^ ^ ^ , ^ 
34. Staubfilterbeutel nach einem oder mehreren der AnsprQche 25 bis 33. dadurch gekennzeichnet, daB die 
FiherpapierauBenlage eine Berstfestigkeit nach Mullen piN 53141) yon 0.7 bis 2.5 bar besitzt 

35 Staubfilterbeutel nach eineni oder mehreren der Anspruche 25 bis 34, dadurA gekennzeichnet. daB der 
Staubabscheidegrad nach DIN 44956 an der FUterpapierauBenlage einen Wert von 75 bis 98% aufweist. 

36 Staubfilterbeutel nach einem oder mehreren der AnsprQche 25 bis 35, dadurch gekennzeichnet, daBder 
Staubabscheidegrad nach der Palas-Methode an der FilterpapierauBenlage einen Wert von 80 bis 96% 
besitzt 

37. Staubfilterbeutel nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet daB eine FilterpapierauBenlage mit einem 
Flachengewicht von 40 bis 50 g/m^. einer Dicke von 0.15 bis 0.25 mm. einer Luftdurchiassigkeit von 250 bis 
360l/m2xs bei 2 mbar Druck. einem Porendurchmesser von 50 bis 70jj.m, einem Bruchwiderstand in 
Langsrichtung von 25 bis 40 N/15 mm Streifenbreite. in Querrichtung von 15 bis 25 N/15 mm Strerfenbreite, 
einem Berstdruck nach Mullen von 0,9 bis 1.5 bar, einem Abscheidegrad nach DIN 44956 von 75 bw 98%. 
bzw nach der Palas-Methode von 80 bis 96%, mit einem Femf aservlies mit einem Flichengewicht von 20 bis 
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25 g/m^ dner Diclce von 0.18 bis 0^ mn^.e^-^^^^fie^S^ 

DrSck. eiBem Porendu^hme^cr von 30 bi^^^ SSIn^ SSdf enbreitc. ei^m Berstdrock n«h 
3 N/15 mm StreifenbreHc und in Q"e"^^»^;'°^ V^i^'i^^ 88 bis 93%. bzw. nach der Palas-Me- 
iiilea von 0.4 bis 0.5 bar. einm Abscb«de^^ SSf«;S^t von 10 bis 1 5 g/«^ eSner DU:ke 

thode von 94 bis 98%. und nut emem StOtzvUes nut ^OM x $ bei 2 mbar Druck. einem Bnichwi- 
^^7bisai9mn.emerLuf.^i^Jss.^eUvo^^^ „ehr als 

derstand in Lingsrichtung von nwhr als 

Tn/IS mmStreifenbreit^UKieinemBe«^n«^^^ 

is^^b^'^^ri^st^^^^^^^ 

ment mit einem BindemitteL b*^**™^ Stari«->AaT^^ FdnfaservUes und das StCteele. 

dem StOtzelementverbunden werden. ^kennzeichnet. daB bei der HersteUung des FeinfaservUe- 

verarbeitetwerdea c*«..kfii»,.rWels nach einem oder mehreren der vorhCTgehenden 

Arsprtche. d»Jureh ffk»'>»?*°«^f und dmn die geMdete 

sSiir:!3si'sr=L^.r=» 

gunginKopiergeraten. iKu...«««u™ultenla«e Feinfaservlies und StOtzdement m Fonn von 
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VERSION A 

Filterpopieraussenloge (I) 

FeinfQservlies (tt) 
Stiitzelement separat (HI) 



Reingasseite 




VERSION B 

FilierpapierQussenloge (I) 

FeinfQservlies (I) kaschiert 
mit Stutzelement (1) 



Anstromseite 



ReingosseUe 




VERSION C 

FiUerpapieraussenloge (I) 

Stutzelement (HI) koschiert 
mit FeinfQservlies (H) 



Anstromseite 
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ReingQssette 
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VERSION D 

Filterpapieroussenlage (I) 

FeinfQservlies (I) verfestigt 
(z.B. punktkalQndriert) 



Anstrdmseite 



Reingosseite 




Anstromseite 



VERSION E 

Fitterpopieraussenlage (I ) 

Feinfasern direkt bei der Her- 
stellung des Feinfoservliesesd) 
out FtUerpopieraussenloge ob- 
gelegt 
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